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A. .. DEPOSITING VARWISH 

B. .. SPREADING VARWISH 



(57) Abstract: The invention concerns a method for finishing 
the surface of an ophthalmic lens, according to a given specifi- 
cation. The inventive method consists in applying on the surface 
a varnish layer having thickness ranging between about 30 Ra 
and 800 Ra, where Ra is the mean average roughness of said sur- 
face, to provide it with a polished surface condition. The inven- 
tion also concerns an installation for implementing said method. 
The invention is applicable to lenses made of mineral material 
or organic material. 



(57) Abrege : L'invention concerne un proc&ie de finissage 
d'une surface d'une lentille ophtalmique, a une prescription 
donnee. Selon l'invention, on applique sur la surface une 
couche de vernis d'epaisseur comprise entre environ 30 Ra et 
800 Ra, ou Ra est la rugosite" moyenne arithmetique de ladite 
surface, pour lui conferer un etat de surface poli. L'invention 
concerne egalement une installation de mise en oeuvre dudit 
proce'de'. Application aux lentilles ne matiere mindrale ou en 
matiere organique. 
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"Finissage d'une lentille ophtalmique" 



La presente invention concerne de maniere generate le finissage des 
lentilles ophtalmiques, plus communement appelees verres, a monter sur des 
montures de lunettes. 

Elle vise plus particulierement un procede de finissage d'une surface 
5 d'une lentille ophtalmique, pour I'adapter a une prescription donnee. 

La realisation de lentilles ophtalmiques se fait habituellement en deux 

temps. 

Dans un premier temps, il est procede a la realisation de la lentille 
semi-finie. Cette lentille semi-finie, obtenue par moulage, presente generalement 
10 une surface spherique, aspherique ou multifocale progressive. L'autre surface 
qui est spherique est destinee a etre traitee afin d'adapter la lentille aux besoins 
du porteur. 

Dans un deuxieme temps, il est procede, a la demande, au traitement de 
cette surface spherique en assurant, au coup par coup, par reprise d'usinage, 
15 I'ajustement de corrections necessaires pour satisfaire a la prescription requise, 
tant en ce qui concerne la puissance qu'en ce qui concerne eventuellement 
d'autres types de corrections, tels que, par exemple, la realisation d'un cylindre si 
le porteur concerne est astigmate. 

L'ebauche de la surface est realisee au moyen de machines d'usinage 
20 rapides. II subsiste, pour la surface, apres cette premiere etape, des traces 
d'outil qu'il est necessaire de supprimer. La surface usinee passe ainsi par un 
poste de doucissage et un poste de polissage. 

Ces differentes etapes necessitent des equipements specifiques et un 
grand nombre d'outils. En effet, aux etapes de doucissage et de polissage, il est 
25 necessaire d'adapter la forme des outils a la surface a traiter, afin de ne pas trop 
deformer la surface usinee et de respecter ainsi les courbures aux differents 
points de la surface. 

Le procede ainsi mis en ceuvre est a la fois couteux en temps et d'un prix 
de revient eleve. 

30 Afin de reduire le temps de finissage et done le cout de fabrication de 

telles lentilles ophtalmiques, il a ete propose dans le document US 4 417 790 un 
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procede de finissage selon lequel on realise un vernissage de la surface usinee, 
non doucie et non polie, pour obtenir une surface presentant une qualite optique 
acceptable. 

Selon ce document, I'epaisseur de la couche de vernis appliquee sur 
5 ladite surface est de I'ordre de 10 Ra, oil Ra est la rugosite moyenne 
arithmetique de la surface usinee. 

Toutefois, ce procede ne donne pas entiere satisfaction du point de vue 
cosmetique et ne permet pas d'eliminer tous les defauts de la surface, certains 
restant visibles a la lampe a arc. 
10 Par rapport a I'etat de la technique precite, la presente invention propose 

un nouveau procede rapide et permettant d'obtenir une lentille finie de tres 
bonne qualite optique qui repond aux exigences cosmetiques. 

Particulierement, I'invention propose un procede de finissage d'une 
surface d'une lentille ophtalmique a une prescription donnee, selon lequel on 
15 applique sur la surface une couche de vernis d'epaisseur comprise entre environ 
30 Ra et 800 Ra, ou Ra est la rugosite moyenne arithmetique de ladite surface, 
pour lui conferer un etat de surface poli. 

Ainsi, avantageusement, selon I'invention, I'epaisseur de la couche de 
vernis permet d'eliminer tous les defauts de la surface de la lentille ophtalmique, 
20 qui presente alors une tres bonne qualite optique. 

Preferentiellement, selon I'invention, I'epaisseur de la couche de vernis 
deposee sur ladite surface est comprise entre environ 100 Ra et 800 Ra, 
preferentiellement comprise entre 500 Ra et 800 Ra. 

Selon une caracteristique avantageuse du procede conforme a I'invention, 
25 la couche de vernis est obtenue par durcissement d'une composition liquide de 
vernis qui presente une viscosite a 25°C comprise entre environ 1000 et 
3000 mPas. 

La couche de vernis presente avantageusement un indice de refraction 
sensiblement egal a celui de la lentille avec une tolerance de ± 0,01. 
30 Ainsi, avantageusement, selon I'invention, la couche de vernis deposee 

sur la surface de la lentille et la lentille torment un seul dioptre, cette lentille 
repondant alors aux exigences du point de vue cosmetique puisqu'elle ne 
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presente pas d'une part d'irisation visible a I'interface substrat-vernis et d'autre 
part de defauts observables en transmission, a la lampe a arc. 

Avantageusement, selon un mode de realisation de I'invention, la couche 
de vernis est deposee directement sur la surface usinee. Les etapes de 
doucissage et de polissage sont supprimees. Ce mode de realisation est 
particulierement avantageux dans le cas de la realisation d'une surface 
relativement simple comme les surfaces spheriques ou toriques. 

Dans un autre mode de realisation, la couche de vernis est deposee 
apres I'etape de doucissage. Ce mode de realisation est plus particulierement 
adapte dans le cas de surfaces dites complexes telles que par exemple des 
surfaces atoriques ou multifocales progressives. 

L'invention est particulierement avantageuse dans la mesure ou elie 
permet a la fois le traitement de surfaces relativement simples et de surfaces 
complexes. Elle permet de diminuer le nombre de machines necessaires et 
surtout de diminuer de facon drastique le nombre d'outils, ce qui facilite la 
gestion des precedes de production. 

L'invention permet en outre de diminuer les temps de production. A titre 
d'exemple, les temps moyens necessaires aux differentes etapes des precedes 
sont les suivants 

Precede classique Ebauche 2 min 

Douci 2,5 min 

Poli 10 min 

Total 14,5 min 

Premier mode de realisation du 

precede selon l'invention (sans douci) : Ebauche 2 min 

Depot de vernis 1 min 

Temps de repos 2 min 

Polymerisation vernis 1 min 
Total 6 min 

Deuxieme mode de realisation du 

precede selon l'invention (avec douci) : Ebauche 2 min 

Douci 4,5 min 

Depot de vernis 1 min 
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Temps de repos 2 min 

Polymerisation vernis 1 min 
Total 10,5 min 

Le procede selon I'invention permet done d'assurer le finissage d'une 
5 lentille quelle que soit la prescription. 

Le procede de I'invention permet une plus grande flexibility et des temps 
de cycle plus courts. 

Par ailleurs, ia composition liquide de vernis utilisee dans le procede selon 
I'invention peut presenter une formulation du type acrylique ou du type epoxy. 
10 L'invention propose egalement une installation pour la mise en ceuvre du 

procede precite, qui comprend une machine d'application du vernis, comportant 
un support de la lentille pouvant etre entraine en rotation et un bras portant une 
buse de distribution a faible pression du vernis liquide, deplacable en translation 
verticalement et horizontalement par rapport au support. 
15 Preferentiellement, la buse de distribution presente une pression de 

distribution de I'ordre de 0,7.10 s Pa. 

La description qui va suivre en regard des dessins annexes, donnes a titre 
d'exemples non limitatifs, fera bien comprendre en quoi consiste I'invention et 
comment elle peut etre realisee. 
20 Sur les dessins annexes : 

- les figures 1 et 2 represented les organigrammes de deux modes de 
realisation du procede selon I'invention ; 

- la figure 3 est une vue schematique de principe de ('installation de 
I'invention ; et 

25 - la figure 4 est une vue en coupe longitudinale d'une lentille ophtalmique 

selon I'invention. 

Sur les figures 1 et 2, on a represente les etapes principales d'un procede 
de finissage d'une surface d'une lentille ophtalmique a une prescription donnee. 
Cette surface presente ici une rugosite moyenne arithmetique Ra 
30 inferieure a 0,5 urn, et preferentiellement comprise entre 0,05 et 0,06 urn. 

Selon ce procede, dans une premiere etape, on depose sur ladite surface 
une couche de vernis sur une epaisseur comprise entre environ 30 Ra et 
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800 Ra, ou Ra est la rugosite moyenne arithmetique de cette surface, pour 
conferer a cette derniere un etat de surface poli. 

Preferentiellement, I'epaisseur de la couche de vernis deposee sur la 
surface est comprise entre environ 100 Ra et 800 Ra et plus preferentiellement 
entre 500 Ra et 800 Ra. 

Pour determiner la rugosite moyenne arithmetique Ra de la surface, il est 
avantageusement utilise un profilometre/rugosimetre FTS (Form Talysurf Series) 
commercialise notamment par la Societe TAYLOR HOBSON. 

Cet appareil comporte une tete laser (par exemple une tete ayant la 
reference 112/2033-308), un palpeur (reference 112/1836) de longueur 70 mm 
muni d'une tete sphero-conique de rayon 2 mm. 

Cet appareil mesure, dans le plan de coupe choisie, un profil en deux 
dimensions, [.'acquisition du profil, dans le present cas est realisee sur 10 mm, 
ce qui permet d'obtenir une courbe Z = f (x). 

De ce profil on peut extraire differentes caracteristiques de surface et 
notamment forme, ondulation et rugosite. 

Ainsi, pour determiner la rugosite Ra, le profil subit deux traitements 
differents, le retrait de la forme et un filtrage qui correspond au retrait de la ligne 
moyenne. 

Les differentes etapes pour determiner un tel parametre Ra sont done les 
suivantes : 

- acquisition du profil Z = f (x), 

- retrait de la forme, 

- filtrage (retrait de la ligne moyenne), et 

- determination du parametre Ra. 

L'etape d'acquisition du profil consiste a deplacer sur la surface de la 
lentille en question, le stylet de I'appareil precite qui enregistre les attitudes Z de 
la surface en fonction du deplacement X. 

Lors de l'etape de retrait de la forme, le profil obtenu a l'etape precedents 
est rapporte a une sphere ideale, e'est-a-dire une sphere pour laquelle les ecarts 
de profil par rapport a cette sphere sont minimaux. Le mode choisi ici est LS arc, 
retrait du meilleur arc de cercle. 
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Cela permet d'obtenir ainsi une courbe representative des caracteristiques 
du profil de la surface en termes d'ondulation et de rugosite. 

L'etape de fiitrage permet de ne conserver que les defauts correspondant 
a certaines longueurs d'onde. En I'occurrence, on cherche a exclure les 
ondulations, defauts dont les longueurs d'onde sont plus elevees que les 
longueurs d'onde des defauts dus a la rugosite. Le filtre est ici du type Gaussien, 
la coupure utilisee est de 0,08 mm. 

A partir de la courbe obtenue, la rugosite moyenne arithmetique Ra est 
determinee selon la formule suivante : 

Ra= 4 |z -' 

ou Z n est, pour chaque point, I'ecart algebrique Z, par rapport a la ligne moyenne 
calculee au fiitrage. 

Selon le mode de realisation represente sur la figure 1, la depose du 
vernis s'effectue sur la surface a I'arret, en une seule fois, la quantite determinee 
de vernis etant placee au centre de la surface de la lentille. Puis on etale le 
vernis par centrifugation. 

Cette centrifugation du vernis est realisee a une vitesse de rotation de la 
lentille comprise entre 300 et 1000 tr/min et preferentiellement egale a environ 
500 tr/min. L'etape de centrifugation presente une duree d'environ 10 secondes. 

Selon le mode de realisation represente sur la figure 2, le depot et 
I'etalement du vernis sur la lentille s'effectuent simultanement, en deposant le 
vernis sur ladite surface selon un deplacement de la buse du centre vers le bord 
de la lentille. Ce depot en spirale du vernis sur la surface est realise a une 
vitesse de rotation de la lentille comprise entre 300 et 1000 tr/min. 

La vitesse de rotation de la lentille est controlee de maniere a conserver 
un maximum de vernis. 

Le depot de la couche de vernis sur la surface de la lentille est realise a 
une temperature ambiante (comprise entre 25 et 30°C). 

Apres le depot et I'etalement du vernis, on procede a la tension de ce 
dernier, en entramant ladite lentille a une vitesse de rotation superieure a 
1000 tr/min, pendant une duree d'environ 50 secondes, en maintenant une 
temperature ambiante (comprise entre 25 et 30°C). 
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Puis on met au repos le vernis pendant une duree qui peut atteindre 2 a 
4 minutes. 

Apres I'etape de repos, le vernis est reticule par photopolymerisation au 
rayonnement ultraviolet. 
5 Avantageusement, selon ce procede, on utilise une composition liquide de 

vernis, qui presente une viscosite a 25°C comprise entre environ 1000 et 
3000 mPas, ce qui facilite I'etalement et la tension du vernis sur la surface de la 
lentille. 

Au cours des differentes etapes du procede, il est important de controler 
10 la viscosite de la composition liquide de vernis mise en ceuvre, pour controler 
I'epaisseur de vernis deposee sur la surface et obtenir en definitive une surface 
de lentille presentant une bonne qualite optique. 

En outre, le vernis une fois polymerise presente un indice de refraction 
sensiblement egal a celui de la lentille avec une tolerance de + 0,01, de facon a 
15 ce que la couche de vernis et le substrat que constitue la lentille forment un seul 
dioptre. Cela permet a la lentille de repondre aux exigences cosmetiques, du fait 
qu'il n'y a pas d'irisation visible a I'interface substrat-vernis et pas de defauts 
observables en transmission a la lampe a arc. 

La lampe utilisee pour le controle d'aspect de la lentille apres le finissage 
20 est une lampe a decharge a vapeur de mercure. 

La boite a lumiere et le boTtier d'alimentation sont de la marque 
EUROSEP. La lampe est de marque OS RAM, reference HBO 100 W/2. 

La composition de vernis utilisee peut presenter une formulation de type 
acrylique a base de polyurethane. 
25 Par exemple, elle peut comporter un monomere de type polyacrylate ou 

poly(meth)acrylate, et eventuellement un (meth)acryloxysilane, ou un monomere 
a fonction(s) epoxy ou leurs melanges. 

Par exemple, elle peut comprendre au moins un monomere polyacrylate 
ou au moins un monomere a fonction(s) epoxy. Dans ce cas, elle comprend 
30 avantageusement un melange de monomeres diacrylate et triacrylate et le 
monomere diacrylate comprend un polyester urethane diacrylate aliphatique. Le 
monomere triacrylate est choisi parmi le trimethylolpropane ethoxyletriacrylate et 
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le pentaerythritol triacryiate. Le ratio en poids diacrylate/triacrylate varie de 50/50 
a 40/60. 

Par exemple, elle peut aussi comprendre un melange d'un 
monoacryloxysilane et d'un polyacrylate. Le polyacrylate comprend le 
5 dipentaerythritol pentaacrylate. 

Elle comprend en outre de la silice colloTdale. Selon une autre variante, la 
composition de vernis utilisee comprend un oligomere epoxyacrylate halogene et 
preferentiellement brome et en outre un monomere acrylate d'indice inferieur 
d'au moins 0,1 par rapport a celui de I'epoxyacrylate halogene. 

10 Sur la figure 3 on a represents une machine d'application du vernis, qui 

comprend un support 1001 de la lentille pouvant etre entrame en rotation autour 
d'un axe vertical X 2 , et un bras 1003 portant une buse de distribution a faible 
pression 1002 du vernis liquide, deplagable en translation verticalement selon 
I'axe Yi et horizontalement selon Xi par rapport au support. 

15 La buse de distribution 1002 presente une pression de distribution du 

vernis liquide de I'ordre de 0,7. 10 5 Pa. 

Cette machine peut etre utilisee pour realiser les deux modes de 
realisation du procede representes sur les figures 1 et 2, a savoir le premier 
mode de realisation dit statique qui consiste a deposer le vernis en une seule 

20 fois sur la lentille arretee, puis a etaier ledit vernis par centrifugation, et un 
troisieme mode de realisation, dit dynamique, qui consiste a deposer le vernis en 
combinant la rotation de la lentille autour de I'axe X 2 et le deplacement du bras 
1003 radialement. 

Cette machine peut-etre utilisee egalement pour un deuxieme mode de 
25 realisation, dit semi-dynamique, qui consiste a deposer le vernis alors que la 
lentille est entrainee en rotation, la buse etant en position fixe, centree sur 
I'axe X 2 du support. 

Pour realiser le premier mode de realisation du procede represents sur la 
figure 1, la buse de distribution a faible pression du vernis liquide est centree sur 
30 I'axe X 2 de rotation du support 1001 de la lentille, le support etant arrete, et elle 
ejecte en une seule fois une quantite determinee de vernis au centre de la 
surface de la lentille ophtalmique. Puis le support 1001 de la lentille est entrame 
en rotation autour de I'axe X 2 a vitesse lente de facon a provoquer I'etalement du 
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vernis sur la totalite de la surface de ia lentille ophtalmique. La vitesse de 
rotation de la lentille est ajustee de maniere a eviter une perte de vernis. Pour ce 
faire, la vitesse de rotation du support est controlee. La vitesse d'entraTnement 
en rotation du support lors de I'etalement de vernis est de I'ordre de 500 tr/min et 
5 la duree de la rotation est de I'ordre de 10 secondes. 

Pour mettre en oeuvre le troisieme mode de realisation du procede selon 
I'invention, le support 1001 de la lentille est entrame en rotation autour de I'axe 
X 2 et la buse de distribution du vernis est deplacee en translation selon I'axe X, 
du centre vers le bord de la lentille ou du bord vers le centre, alors qu'elle ejecte 
10 sur la surface de la lentille la quantite prevue de vernis. 

La hauteur de chute du vernis est parametrable en deplacant le bras 1003 
portant la buse 1002 selon I'axe vertical Y 1 . Toutefois cette hauteur reste fixe 
pendant le depot. 

Ce depot, appele communement depot dynamique, du vernis sur la 
15 surface de la lentille peut s'averer particulierement avantageux pour recouvrir 
des surfaces de ientilles a forte composante torique et/ou a forte concavite. 

Lors du depot du vernis, la rotation du support 1001 de la lentille est 
realisee dans les memes conditions que pour la centrifugation. 

Enfin, sur la figure 4, on a represents schematiquement vue en coupe 
20 longitudinale une lentille ophtalmique L obtenue par le procede precite, qui 
comprend une face avant convexe S 2 realisee par moulage, et une face arriere 
concave Si realisee conformement au procede precite qui comporte une 
epaisseur de couche de vernis d'environ 40 urn. 

Cette lentille est avantageusement obtenue selon I'invention par 
25 polymerisation d'une composition a base de bis [allycarbonate] de diethylene 
glycol. 

Cette lentille presente soit un indice de refraction inferieur ou egal a 1 ,55, 
et preferentiellement de I'ordre de 1,50, soit un indice de refraction superieur a 
1,55, et preferentiellement de I'ordre de 1,590. 
30 Ladite lentille peut etre egalement constitute d'un polymere a base de 

polycarbonate de bisphenol A. 

Quatre exemples vont etre explicites ci-apres. 



WO 01/67139 



PCT/FR01/00629 



10 

Exemple 1 



Compose 


Pourcentage en Poids 


Fournisseur 


SR351 


58,25 


Cray Valley 


CN 965 


38,83 


Cray Valley 


Irgacure 500 


1,94 


Ciba Geigy 


Irgacure 184 


0,97 


Ciba Geigy 



SR 351 est un trimethylol propane triacrylate. 

CN 965 est un polyester urethane diacrylate aliphatique. 
5 Exemple 2 

La surface a traiter est obtenue par un procede selon lequel I'etape 
d'usinage, realisee au moyen d'une fraise, est suivie par une etape de lissage. 
La surface obtenue a une forme quelconque. 



Substrat : CR 39 

10 Indice(ne): 1.502 

Ra apres usinage : 0.18 urn 

Ra apres lissage : 0.06 urn 

Epaisseur vernis : 40 urn (670 Ra) 

Indice vernis 1.50 



15 La composition du vernis a ete explicitee dans le detail en reference aux 

figures 1 a 4. 

Exemple 3 

La surface realisee est une sphere ou un tore, elle presente done une 
symetrie. Dans le procede mis en ceuvre dans ce cas, il n'y a pas d'etape de 
20 lissage. La machine utilisee, fabriquee par la Societe MICRO-OPTICS, est du 
type de celle decrite dans la demande de brevet WO 98/55261 . 



Substrat : CR 39 

Indice(ne) : 1.502 

Ra apres usinage : 0,34 urn 

25 Epaisseur vernis : 10 urn (30 Ra) 

Indice du vernis : 1.495 



Composition du vernis : 
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Compose 


Pourcentage 
en poids 


Fournisseur 


KBM-5103 


32.35 


Shin-Etsu 


1034A (silice colloidale dans 
H 2 0) 


4.38 


Nalco 


Acetylacetonate d'aluminium 


0.02 


Aid rich 


4-hydroxy-4-methyl-2-pentanone 


24.26 




MA-ST (Silice colloidale dans 
methanol) 


6.47 


Nissan Chemical 


Ebecryl 265 


22.50 


Radcure (UCB Chemicals) 


SR-399 


8.99 


Sartomer 


Darocur 1173 


0.99 




L7602 


0.02 


Witco 


L7500 


0.02 


Witco 



Exemple 4 

Meme procede que dans le cas de I'exemple 3, le substrat de la lentille a 
traiter change, il s'agit du polycarbonate (PC). 



5 Substrat : PC 

Indice(ne) : 1.591 

Ra apres usinage : 0.05 urn 

Epaisseur vernis : 25 urn (500 Ra) 

Indice du vernis : 1.586 



10 Composition du vernis : 



Compose 


Pourcentage 
en poids 


Fournisseur 


RX00841 


63.014 


Radcure (UCB Chemicals) 


RX00726 


23.443 


Radcure (UCB Chemicals) 


Methanol 


1.322 




n-Propanol 


1.322 




Glycidoxypropyltrimethoxysilane 


1.821 


Sivento 
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2-Butanone 


6.169 




lrgacure-500 


2.644 


Ciba Geigy 


SLF-18 surfactant 


0.264 


Olin 



Le RX00726 est un melange d'un oligomere epoxy acrylate brome (60 %) 
et d'un monomere acrylate (40 %). 

Le RX00841 est un melange des memes composes mais dans la 
5 proportion 70/30. 
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REVEND I CATIONS 

1. Procede de finissage d'une surface d'une lentille ophtalmique, a une 
prescription donnee, caracterise en ce qu'on applique sur la surface une couche 
de vemis d'epaisseur comprise entre environ 30 Ra et 800 Ra, ou Ra est la 

5 rugosite moyenne arithmetique de ladite surface, pour lui conferer un etat de 
surface poli. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'epaisseur de 
la couche de vernis deposee sur ladite surface est comprise entre environ 
100 Ra et 800 Ra, preferentiellement comprise entre 500 Ra et 800 Ra. 

10 3. Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, caracterise en ce que 

ladite surface presente une rugosite moyenne arithmetique Ra inferieure a 
0,5 urn, preferentiellement comprise entre 0,05 et 0,07 urn. 

4. Procede selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que Ton 
depose en une seule fois une quantite determinee de vernis au centre de ladite 

15 surface puis on etale le vernis par centrifugation. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que la 
centrifugation du vernis est realisee a une vitesse de rotation de la lentille 
comprise entre 300 et 1000 tr/min. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que la 
20 centrifugation du vernis est realisee a une vitesse de rotation de la lentille egale 

a environ 500 tr/min. 

7. Procede selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que Ton 
depose le vernis sur ladite surface selon un deplacement de la buse du centre 
vers le bord et le bord de ladite surface. 

25 8. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce que la depose du 

vernis est realisee a une vitesse de rotation de la lentille comprise entre 300 et 
1000 tr/min. 

9. Procede selon I'une des revendications 1 a 8, caracterise en ce que le 
depot de la couche de vernis sur ladite surface est realise a une temperature 

30 comprise entre 25 et 30°C. 

10. Procede selon I'une des revendications 1 a 9, caracterise en ce que le 
vernis est reticule par photopolymerisation au rayonnement ultraviolet. 
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11. Procede seion la revendication 10, caracterise en ce qu'avant la 
reticulation du vernis on met au repos le vernis etale sur ladite surface pendant 
une duree pouvant atteindre entre 2 a 4 minutes. 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise en ce que la 
5 temperature de I'etape de repos du vernis est comprise entre 25 et 30°C. 

13. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 12, 
caracterise en ce que la couche de vernis est obtenue par durcissement d'une 
composition liquide de vernis presentant une viscosite a 25°C comprise entre 
environ 1000 et 3000 mPas. 

10 14. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 13, 

caracterise en ce que la couche de vernis presente un indice de refraction 
sensiblement egal a celui de la lentille avec une tolerance de ± 0,01 . 

15. Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la composition liquide de vernis utilisee comprend : 

15 -un monomere de type polyacrylate ou poly(meth)acrylate, et 

eventuellement un (meth)acryloxysilane, ou 

- un monomere a fonction(s) epoxy ou leurs melanges. 

16. Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que Ton obtient une lentille ophtalmique qui presente un indice 

20 de refraction inferieur ou egal a 1,55. 

17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que la lentille 
ophtalmique obtenue presente un indice de refraction de I'ordre de 1,50. 

18. Procede selon la revendication 17, caracterise en ce que la lentille 
ophtalmique utilisee est obtenue par polymerisation d'une composition a base de 

25 bis [allylcarbonate] de diethylene glycol. 

19. Procede selon I'une quelconque des revendications 16 a 18, 
caracterise en ce que la composition liquide de vernis utilisee comprend au 
moins un monomere polyacrylate ou au moins un monomere a fonction(s) 
epoxy. 

30 20. Procede selon la revendication 19, caracterise en ce que la 

composition liquide de vernis utilisee comprend un melange de monomeres 
diacrylate et triacrylate. 
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21. Precede selon la revendication 20, caracterise en ce que le 
monomere diacrylate comprend un polyester urethane diacrylate aliphatique. 

22. Procede selon la revendication 20, caracterise en ce que le 
monomere triacrylate est choisi parmi le trimethylolpropane ethoxyletriacrylate et 

5 le pentaerythritol triacrylate. 

23. Procede selon la revendication 20, caracterise en ce que le ratio en 
poids diacrylate/triacrylate varie de 50/50 a 40/60. 

24. Procede selon I'une quelconque des revendications 16 a 19, 
caracterise en ce que la composition liquide de vernis utilisee comprend un 

1 0 melange d'un monoacryloxysilane et d'un polyacrylate. 

25. Procede selon la revendication 24, caracterise en ce que le 
polyarcrylate comprend le dipentaerythritol pentaacrylate. 

26. Procede selon la revendication 24, caracterise en ce que la 
composition liquide de vernis utilisee comprend en outre de la silice colloidale. 

15 27. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 15, 

caracterise en ce que Ton obtient une lentille ophtalmique qui presente un indice 

de refraction superieur a 1,55. 

28. Procede selon la revendication 27, caracterise en ce que la lentille 

ophtalmique obtenue presente un indice de refraction de I'ordre de 1,590. 
20 29. Procede selon la revendication 27 ou 28, caracterise en ce que la 

lentille ophtalmique utilisee est constitute d'un polymere a base de 

polycarbonate de bisphenol A. 

30. Procede selon I'une quelconque des revendications 27 a 29, 
caracterise en ce que la composition liquide de vernis utilisee comprend un 

25 oligomere epoxyacrylate halogene et preferentiellement brome. 

31. Procede selon la revendication 30, caracterise en ce que la 
composition liquide de vernis utilisee comprend en outre un monomere acrylate 
d'indice inferieur d'au moins 0,1 par rapport a celui de I'epoxyacrylate halogene. 

32. Installation pour la mise en ceuvre du procede selon I'une des 
30 revendications 1 a 31, caracterisee en ce qu'elle comprend une machine 

d'application du vernis, qui comprend un support (1001) de la lentille pouvant 
etre enframe en rotation et un bras (1003) portant une buse de distribution 
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(1002) a faible pression du vernis liquide, deplagable en translation verticalement 
et horizontalement par rapport au support (1001). 

33. Installation selon la revendication 32, caracterisee en ce la buse de 
distribution (1002) presente une pression de distribution de I'ordre de 0,7. 10 5 Pa. 



WO 01/67139 



1/2 



PCT/FR01/00629 



DEPOT 

VERNIS 



ETALEMENT 
VERNIS 



REPOS 



CUISSON 



Fig.1 



DEPOT 



REPOS 



CUISSON 



Fig. 2 



WO 01/67139 



2/2 



PCT/FR01/00629 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 G02B1/10 G02C7/02 



PCT/FR 01/00629 



al Patent Classification (IPC) or to both m 



IPC 7 G02B G02C C03C 



Documentation searched otl 



EPO-Internal , PAJ, INSPEC 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Citation ot document, w 



US 4 417 790 A (W. CLIFFORD DAWSON ET AL.) 
29 November 1983 (1983-11-29) 
cited in the application 
claims 1,2 

US 4 756 972 A (J.G. KLOOSTERBOER ET AL.) 

12 July 1988 (1988-07-12) 

column 2, line 14 - line 63 

column 5, line 56 -column 6, line 37 

GB 1 414 315 A (H0YA LENS CO LTD) 
19 November 1975 (1975-11-19) 
page 2, line 50 - line 75 



categories ot cited documents : 
menl defining the general state 01 



iocument which may throw dou 
which is cited to establish the 
citation or other special reasot 
'O' document referring to an oral d 



'T' later document published attt 

or priority date and not in conflict with the application bu 
1 ' ' -mciple or theory underlying thi 



ments, such combination being obvious to a p 
'&• document member ot the same patent family 



7 May 2001 



Date of mailing of the 

16/07/2001 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



International Application No 

PCT/FR 01/00629 



BR 


8002873 A 


23-12-1980 


CA 


1157713 A 


29-11-1983 


CH 


647080 A 


28-12-1984 


DE 


3017880 A 


20-11-1980 


FR 


2456332 A 


05-12-1980 


GB 


2049983 A,B 


31-12-1980 


JP 


55151617 A 


26-11-1980 


MX 


153602 A 


03-12-1986 



! A 01-10-1984 

DE 3567628 D 23-02-1989 

EP 0156430 A 02-10-1985 

JP 60201301 A 11-10-1985 



GB 1414315 


A 


19-11-1975 


JP 


917909 C 


15-08-1978 








JP 


48063740 A 


04-09-1973 








JP 


50017871 B 


24-06-1975 








AU 


447027 B 


04-04-1974 








AU 


4955472 A 


04-04-1974 








CA 


965314 A 


01-04-1975 








DE 


2257528 A 


05-07-1973 








FR 


2162470 A 


20-07-1973 








HK 


577 A 


14-01-1977 








IT 


975954 B 


10-08-1974 








NL 


7216492 A 


08-06-1973 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



PCT/FR 01/00629 



A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE 

CIB 7 G02B1/10 G02C7/02 



:le des brevels (CIB) ou a la lois se 



on nationale et la CIB 



B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 


Documentation mmimale consultee (systeme de classlficat 

CIB 7 G02B G02C C03C 


on suivi des syrr 


boles de classement) 




Documentation consultee autre que la documentation minin 




ure ou ces documenls relevent des d 





EPO-Internal , PAJ, INSPEC 



C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie • 


Identification des documents cites, avec. le cas echeant. I'mdication des passages pemnents 


no. des revendications visees 


A 


US 4 417 790 A (W. CLIFFORD DAWSON ET AL.) 
29 novembre 1983 (1983-11-29) 
cite dans la demande 
revendications 1,2 


1 


A 


US 4 756 972 A (J.G. KL00STERBOER ET AL.) 

12 jui net 1988 (1988-07-12) 

colonne 2, ligne 14 - ligne 63 

colonne 5, ligne 56 -colonne 6, ligne 37 


1 


A 


GB 1 414 315 A (H0YA LENS CO LTD) 
19 novembre 1975 (1975-11-19) 
page 2, ligne 50 - ligne 75 


1 



| I Voir la suite du cadre C pour la tin de la liste des documents j)( | Les documents de families de brevets sonl indiques en annexe 



° Categories speciales de documents cites: 

•T" document ullerieur publie apres la date de dep6t international ou la 

' E ' ^ouZZ cerate™* PUW " * 13 06 C " P0 ' ' n,erna,i0nal -X- document particuheremen, pertinent: Imven „on revend.quee ne peu. 
., . „ , elre consideree comme nouvelle ou comme impliquanl une aclivile 
L document ;ki:j i in n.lca:ionde inventive par rappon au document considere isolement 

•O" document se reteranl a une divulgation orale. a un usage, a lorsque le document est associe a un ou plusieurs autres 

une exposition ou tous autres moyens documenls de meme nature, celle combinaison etanl evidente 

•P' document publie avanl la date de dep6l international, mais P° ur une P ersonre du meller 

posteneuremenl a la dale de pnorite revendiquee •&• document qui tail panie de la meme tamille de brevets 


Date a laquelle la recherche Internationale a ete ettectivement achevee 

7 mai 2001 


Dale d'expedilion du present rappon de recherche Internationale 

16/07/2001 


Norn et adresse postale de I'admtnistration chargee de la recherche Internationale 
Office Europeen des Brevels. P.B. 5818 Palenllaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 eponl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Fonclionnaire autorise 

Sarneel , A 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 


PCT/FR 01/00629 


Document brevet cite 
au rapport de recherche 


Date de 
publication 


Membre(s) de la 
famille de brevet(s) 


Datede 
publication 



US 4417790 A 29-11-1983 BR 8002873 A 23-12-1980 



CA 1157713 A 29-11-1983 

CH 647080 A 28-12-1984 

DE 3017880 A 20-11-1980 

FR 2456332 A 05-12-1980 

GB 2049983 A,B 31-12-1980 

JP 55151617 A 26-11-1980 

MX 153602 A 03-12-1986 



NL 8400868 A 01-10-1984 

DE 3567628 D 23-02-1989 

EP 0156430 A 02-10-1985 

JP 60201301 A 11-10-1985 



GB 1414315 


A 


19-11-1975 


JP 


917909 C 


15-08-1978 








JP 


48063740 A 


04-09-1973 








JP 


50017871 B 


24-06-1975 








AU 


447027 B 


04-04-1974 








AU 


4955472 A 


04-04-1974 








CA 


965314 A 


01-04-1975 








DE 


2257528 A 


05-07-1973 








FR 


2162470 A 


20-07-1973 








HK 


577 A 


14-01-1977 








IT 


975954 B 


10-08-1974 








NL 


7216492 A 


08-06-1973 



